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Realitza un diagrama d'operacions de procès d'una fàbrica de galetes, en les segients operacions: 
Preparació de pasta - divisió de la pasta - Cocció de la pasta - Obertura de caixa de cartró - Introducció 
de separadors en les caixes de cartró. (Aquestes dues operacions es fan al mateix temps que la cocció) - 
Col.locació de galetes dintre de les caixes - Tencament de les caixes i embalatge. Col.locar una inspecció 
durant el procès i també la inspecció final signada per l'operari durant el procès i també la inspecció 
final signada per l'operari que introdueix l'etiqueta de garantia a la caixa. 


Pasta 


Caixa de Cartró () Preparació de Pasta 


0) Divisió de la pasta 


G Obrir Caixa 


11. Inspecció 


Separadors 


ala caixa 


id Ficar separadors G) Cocció de la pasta 


G) Col-locació de les galetes 


i E dint i 
Etiqueta de garantia intre de la caixa 


D Tancament de la caixa i embalatge 


2 Inspecció final 


AE. OS, 

Determinar el numero de màquines iguals que seran ateses per un sol operari, si el cost del jornal diari 
per a la empresa, incloses les càrregues socials, vacances, etc., es de 8000 pts, establint-se una prima 
diaria de 400 pts/dia per cada màquina servida per l'operari. 


El cost de cada màquina es de 6.000.000 pts, realitzant-se un prestec bancari del qual la seva quota fixa 
mensual (30 dies) es del 124 en concepte de amortització - interessos per tota la vida útil de la màquina. 


Mitjançant un estudi de temps, obtindrem les segients dades: Temps de treball de l'operari amb la 
màquina parada, quan aquesta ho ha exigit, a, — 694 de la jornada. Desplaçament entre màquines, as 
0,126. Temps de treball que l'operari dedica a la màquina quan té temps disponible, a,— 494 de la 
jornada. S'ha previst un D- 999 de suplement de fatiga y necessitats personals. 


J- 8000 pts/dia 


P- 400 pts/dia 
AS 60000 pts/mes- 2000 pts/dia 
a, s 694 
a, 5 0,194 
as 440 
D: 994 
a, :N" 4(a ta4):N -(100- DJ -0 
O- NT 410-N—91-0 
2. —102 1004364 —104 /1364  —1021168 168 En 
02 z 02 08 02 Ò 
N: 8,4 — 8 màquines 
— 8004400-842000.8— 272002700 3726 
P1 1-2) P.8-0932-098 7,306.P.— P 
100. 100. 
La, ta,:N26401:8:68-5 9-2 
Per a 7 màquines 
hra ta: NS64017-67-75 90-13 
— 8004400.74 20007 24800 38473 
pú sa P.7:0933-0987.— P 
100. 100. 
C7PC8 Solució 8 màquines 
LD 0 


Trobar el n. de màquines iguals que pot atendre un sol operari, si el cost del jornal diari per a la 
empresa, és de 8.500 pts, esteblint-se una prima diaria de 600 pts per cada màquina que atén. El cost de 
cada màquina es de 14.000.000 pts y es paga un "leasing" d'arrendament, per día en concepte 
d'amortització -- interessos, el 0,064, (equivalents a 1,824 mensual). Temps de terball de l'operari amb 
la màquina parada a, 724 de la jornada, temps de desplaçament d'una màquina a una altra a, 
0,224, temps de treball que l'operari li dedica a la màquina en marxa a, S 694 de la jornada. Suplement 


de fatiga — 994, 


184 
J- 8500 pts/dia En 50,0694 diari 
As 600 pts/dia 
as Po As 14000000: 206 S 8400 pts/dia 


100 


a, S 0,204 
a, S 694 
D: 994 


a, :N" 4(a 4a4)-N -(100- D)- D 
0,2-N7 4(746).N—(100-9) -0 
0,2-N" 413-N—91-0 


Na —13:4.4/169 4728 381558 


- 2637 N-6 
04 04 I 
c, - 85004600:6-8400:6— 62000 — 11578 
— 5 5 
Pd 2-2) P:6-0918.0,98— P 
100/L 100 


hsa ta: Nc1402:6282. — 9-2 


— 85004600-548400.5 —53500— 11831 
Vi ss - 
psi 8 ju- -) P-5-0,92-0,983.— P 
100/V— 100 


5 740,2:528 ós 17 
Cs SC, Solució: 6 màquines 


ao 27 Pues, 7 


Elecció de la distribució en planta més adient (Lineal o Funcional), en una empresa que té uns costos 
fixes anuals lineal de 120 milions, i en el cas de funcional els costos fixes anuals són de 70 milions. 
El producte a realitzar té uns costos unitaris lineals de 50.000 pts., i funcionals de 90.000 pts. 


La fabricació mensual es de 600 unitats, amb una distribució uniforme al llarg del any. 
Representació gràfica i punt d'equilibri. 


Costos Fixes anuals lineals— 120.000.000 pts. 
Costos Fixes anuals funcionals- 70.000.000 pts. 


Costos Unitaris lineals 50.000 
Costos Unitaris Funcionals 90.000 


Punt d'equilibri 


120.000.000 "- 50.000: X  70.000.000 - 90.000:X 
50.000.000 — 40.000 X 
Xa 050001068 
40 
600 unit/m - 12- 7200 unitats anuals 
costos linealss costos funcionals 


der 


Es 


Una empresa fabricant de microordinadors de dos tipus PC1 y PC2, se li planteja crear una instal.lació 
en línea en la creació de les targes de circuit integrat i el seu corresponent ensamblatge, amb un cost fixe 
de 15.000.000 anuals. Si es realitza una distribució funcional aprofitant part de la maquinaria existent 
s'ha d'imputar en concepte d'amortització uns costos fixes de 10.000.000 anuals. Els costos variables 
son del 7024 de les vendes en la distribució lineal y del 7504 en la funcional. 


L'ordiandor PC1 es ven a 220.000 pts., y el PC2 a 250.000 pts. Les previsions de vendes per a aquest 
any son de 1.000 unitats del PC1 y 1.500 del PC2. Determinar el tipus de distribució en planta més 
adient, funcional o lineal. 


Trobar el punt d'equilibri o n' d'unitats a vendre, en el supósit de que sempre existeix la mateixa 
proporció en la xifra de vendes, o sigui, tres unitats del PC2 per cada 2 unitats venudes del PC1, 


Distribución lineal Distribución funcional 


Cr 510000000 
Cr 15000000 dec 
Cy 5 1504 de Ventas 


C, 5 7094 de Ventas 


Ventas 


1.000-220.000- 220.000.000 220.000.000 4 375.000.000 — 595.000.000 
1.500:250.000- 375.000.000 


C, 54165 C, 344625 


C total Lineal — 15.000.000 - 416.500.000 — 431.500.000 
C total Funcional — 10.000.000 - 446.250.000 — 456.250,000 


Equilibri— 2 : 220.000 - 3 - 250.000 — 440.000 4 750.000 - 1.190.000 


15.000.000 4 me -1.190.000: X - 10.000.000 qe -1190000. X 


15.000.000 4833: X - 10.000.000 --892,5. X 
5.000 - 59,5X 
5.000 


XD 84,033 284 
59,5 


El punt d'equilibri està quan les ventes son de 84,033: 1,190- 100.000.000 pts equivalents a: 
84-2-168 PC1- 36.960.000 
84:3-252 PC2- 63.000.000 36.960.000 " 63.000.000- 99.960.000 


Realitzar la distribució en planta d'un taller pel mètode dels exàgons. Comanda A que representa el 6024 
de la producció, i que està formada dels segiients components amb l'ordre d'execució de les operacions 
que a continuació s'assenyala. 5 


2 
1 


- Llocs de treball 1, 
- Llocs de treball 3, 4, 


- Llocs de treball 4, 


Component Al 
Component A2 
Component A3 


seglents components amb 


Yo de la producció, i que està formada dels 


El 
El 
2 
8 
a 
8 
Q 
É 
isi 
8 
qg 
Q 
El 
El 
Sé 
SE 
ES: 
so 
Su 
338 
28 
Ei 
0 0 
-M—i 
S8 
a 
se 
82 
EE 
aques 


- Llocs de treball 1, 
- Llocs de treball 2, 


Component B3- Llocs de treball 3 


Component B1 
Component B2 


Le, — 


3-4 

lle ja j 
(3-6 (12) 
(1-6 (9 


EE) 


-— 
R 


6 


Establir una distribució en planta d'un taller pel mètode dels hexàgons. Comanda A que representa el 
4099 de la producció i que consta dels segiients components amb l'ordre d'operacions que a continuació 
s'indica. 
Component Al- Llocs 1,2 
Component A2- Llocs 3,1 
Component A3- Llocs 2,4, 
Component A4- Llocs 3, 4 


Comanda B que representa el 3096 de la producció i amb els seguents components i ordre de les 
operacions. 


Component B1- Llocs 2, 4, 6, 3, 7 
Component B2- Llocs 2, 1, 3,6,7 
Component B3-. Llocs 4, 2, 15,7 
Component B4- Llocs 1, 3,4,6, 7 


Comanda C que representa el 2094 de la producció, amb els seguents components i ordre de les 
operacions. 

Component C1- Llocs 5, 4, 7 

Component C2- Llocs 2, 3, 7 

Component C3- Llocs 1, 3, 7 


Producte A 4024 Producte B 3094 


Producte C 2024 


os. Calcular el temps tipus d' un cicle de treball format per 3 elements diferents. 


1. Alimentar màquina, per cada peça s'han pres a l'atzar els segiients temps de rellotge (43-47-49. 
45392, amb unes activitats de (120-107-103-115). 


2:- Donar marxa y recollir Peça terminada, donant de temps de rellotge en el sistema Bedaux (1,33'- 
1,4'-1,5'-1,45') amb activitats (80-75-72-73). 


39. Proveir-se de 100 peces, s'ha efectuat una medició que es de 37009 a una activitat de 120. 


43:1,20- 51,6 

47:1,07- 50,26 
49-1,03- 50,47 
45-1,15- 51,75 


51,6 $ 50,26 450,47 4 51,75 204,11 


DA si 0a7seo 
4 

13350. 177 

60 

DE 166,662 

140. 2115 LIT 4 75: 4 180" 4 1,76 7,080 

75 7,08 10.000 

SO. - 18: TN L— - 29500 

More aa aa TE 
145.3 176 


60 


T, STNA(I3 E) 


7, 3 49902(L12) - 549102 


2) TN rn 


T, SLTT-(112) - 198: 


TE 198.900 5 166,6:1,98- 3300 


T, 333000 


Tp totals Tp, t7p, 


Tp total— 54,910 243300 - 3849102 


Eco Un treballador reb el salari mensual per hores treballades a raò de 800 pts/hora de salari base més 
incentius per el sistema Bedaux. 


L'incentiu màxim es el 3599 del salari hora. Calcular el salari d'aquest treballador en un mes de 160 
hores en que ha efectuat els segients treballs: 


395 peces de V.P.—.— 5 punts Bedaux enl25 hores V.P.- valor en punts o minuts de temps tipus 
936 peces de V.P.2.— 4 punts Bedaux eni48 hores per cada peça. 
64 peces de V.P. — 50 punts Bedaux en 40 hores 
26 peces de V.P. — 97 punts Bedaux en 35 horesi . 
sr 
8 hores de preparació de maquinaria a l'activitat promig que s'ha arribat en les 4 operacions citades 
anteriorment 4 hores d'atur per avería a activitat 70. 


395.5: 1975' 
936 -4 — 3744' 
64-50: 3200 
26-97: 2522' 


25 hores 1 48 horest 40 horest 35 hores— 148 hores de temps real total 


Punts Bedaux totals 1975437441320072522- 11441" 


11441' 
——— s 190,68hores 
60 


Activitat aconseguida- me 90 s 71,3 d'activitat en el sistema Bedaux 


8 hores d'averia a l'activitat de 77,3 corresponen a 8 a s 10,306 hores 


4 hores d'atur per averia a l'activitat de 70 corresponen a 4 s 4,66 hores 


T, 5 190,68 4 10,306 --4,66 — 205,66 hores 


8, 3841, HS (I, —T,) 


S, 5 800-160 4 1,05-800: (205,66— 160) 


S, 5 128.000 438.354 - 166.354 


Erg Calcular el salari que deu cobrar un treballador que ha efectuat en un mes de 168 hores els treballs 
segients: 


- 100 peces de temps tipus 58 punts en 78 hores. 
- 50 peces de temps tipus 80 punts en 60 hores. 
- 60 peces de temps tipus 25 punts en 22 hores. 


Les 8 hores restants les cobra a l'activitat promig assolida. El salari base hora es de 750 pts. L'incentiu 
màxim es el 3526 del salari hora. 


Tr — Temps Real Empleat Tp Temps Tipus 
78 : 60 — 4680" 100 : 58" — 5800 
60 : 60 — 3600" 50 : 80" — 4000 
22:60 - 1320" 60 - 25" — 1500 
160h — 9600" 11300" 


Rend 00 s 1177 
9600 


8 h. — 480'-1,177- 565" 
Temps real total — 10080" Temps tipus total— 11865" 


Spe8g-T, 4RSg (7, -T) 


8, 790.000 as 1868 10080) 


105 
Sr S 750:-160-- X-750-29,75 Ra si 
1094 100 


Sr 5 120.000--1,05-22.312,5 


Sp 143428 


Ele 
Calcular el salari que cobrarà un treballador que ha realitzat en un mes de 170 hores els treballs 
seguents: 
100 peces de temps tipus 57 punts en 80 hores. 

50 peces de temps tipus 80 punts en 60 hores. 

70 peces de temps tipus 24 punts en 25 hores. 


Les 5 hores restants les cobra a l'activitat mitjana assolida. El salari base hora es de 850 pts. L'incentiu 
màxim es del 3594 del salari hora. 


(Tp) Temps Tipus (TR) Temps Real 
100:57-5700" 80 h.'60- 4800 

50:80::4000" 60 h.'60- 3600 

70:24-1680" 25 h.'60- 1500 

Y cn380 Y 29900 
.. 11380 
Activ.— 900 CL 
170-(804 604 2537 5 
5 h: 60'- 300" 
300'-1,15- 345" 


Temps Tipus Total (Tp)- 11.3804 345- 11.725" 
Temps Real Total (Tr)— 9.900 300'- 10.200 


8r SSp-Tp 4 E-SplT, -T) 


10200 ee 
8r 2850. ÇÇ 105-854 di 


Sq 5 144500722 -684,4 


Sr — 167.200,3 


Ens Una empresa te establert el Sistema Bedaux de salaris amb incentius, a raó de 700 pts/hora de salari 


base. L'incentiu màxim es del 4296 del salari base. Calcular el sou d'un treballador en un mes de 22 dies 
laborables, jornada de 8 hores diaries. Feines: 


600 peces de 3 punts o minuts de temps tipus en 25 hores reals 
800 peces de 3 punts o minuts de temps tipus en 32 hores reals. 
900 peces de 5 punts o minuts de temps tipus en 75 hores reals. 
1000 peces de 2 punts o minuts de temps tipus en 28 hores reals. 


12 hores de preparació de la màquina a la activitat mitjana aconseguida en les quatre produccions 
anteriors. 
4 hores d'aturada técnica de màquina a l'activitat 72. 


Peces Punts o minuts Temps tipus " T (hores) 


Temps Real (TR) 
600 3 1800 30 25 
800 3 2400 40 32 
900 5 4500 15 15 
1000 2 2000 33,33 28 
Y 10700 XL 17833 hores Y, 160 hores 
Pet motre L 
TR Eq 3 Eq 
PCR TR 
Activitat mitjana — ES 511145 1114:60- 66875 Bedaux 
T, — 22:8:176 hores 
Tr Tp (temps tipus total) 
160 x 1114 178,33 
12 x LI4 13,368 
4 X 72/60 4,8 
2176 31196,489 


qe DE 
3333 100/ 100 7 
3333 1007 100 


8r SS Th VE Sg(T-T) 
87 5 700-176/-1,26-700(196,498-— 176) 


Sr 5 123200 4-18079,236 - 141279,2 


Cas Torbar el salari que té que cobrar un treballador que ha realitzat en un mes de 184 hores els treballs 
segúents: 4000 peces de temps tipus 12092 en 40 hores, 5000 peces de temps tipus 8092 en 32 hores y 
11000 peces de temps tipus 100" en 88 hores. Les 24 hores que resten les cobra a l'activitat mitjana 
aconseguida. El salari base hora es de 800 pts. L'incentiu màxim es del 3526 del salari base hora. 

Tp Tr 
4000 : 120202 480000 — 48 h 40 
5000: 80002 400000 - 40h de 
11000 : 10022 — 1100000 — 110 h 88 
198h. —160h 


Tp S TR F, 


198-160. F, F, 135 


184 - 160: 24, 24:1,2375- 29,7 


297 24h 


Totals.. Tp 2277 184: STr 


35 
Sr S Sp Ta 4 ES (T-T,) sa" 198 


8, 5 800:184--105-800(227,7— 184) 


Sr S 147200--36708 — 183908 


ec, Dibuixar el Grafic de Control de Qualitat per variables, calculant la mitjana de les mitjanes mostrals, el 
recorregut mitjà i els límits de control, sapiguent que el tamany de la mostra es de 5 unitats i per tant 
49 05771 D, 2,115. Dades de les 10 mostres X-(102,5- 103,3- 102,8- 103,2- 102,5- 103, 1- 102,9- 
102,7- 102,4- 103,0). R-(0,7- 0,5- 0,3- 0,6- 0,4- 0,6- 0,8- 0,4- 0,2- 0,5). 


LCS- X £ 4, RS 102,84 4 0,577-0,5- 103,1285 
LCF X- Ag 'RS 102,84 - 0,577:0,5- 102,5515 


LCS- Dg RF 2,115:0,5- 1,0575 


LCF D, R-0 
103,12 
ço 10284 


102,55 


12 3 4 5 6 7 8 9 30 


8e0, Dibuixar el Gràfic de Control de Qualitat per variables previ càlcul de la mitjana de les mitjanes de les 
mostres, L.C.S., L.C.L., i del recorregut, sabent que el tamany de la mostra es de 6 unitats, i per tanta, — 
0,481. D, S 2. Dades de les 10 mostres: 


x- (48-47-48-50-49-49-48-51-50-49), 
RE (2-3-1-1-2-3-2-2-4-3) 


p. 184474-484-504-494494-484-514-504-49 
Xe É 2489 


Re 2R3AN ANA 2434 2424443 
- Ti - 


23 


LCS- X 4 A, R- 48,9: 0,48:2,3- 48,9 4. 1,104-50,004 
LCF X- A, R- 48,9 -0,48:2,3- 48,9 - 1,104- 47,796 


LCS- Dg RF 2: 23-46 
LCF D,'R-0:2,3:50 


12 34 5 6 78 9 10 


123 4 567 8 9 10 


Calcular el límit de Control Superior i inferior i el Gràfic corresponent del Control de Qualitat per 
variables, calculant la mitjana de les mitjanes de les mostres i el recorregut mig sabent que el tamany de 
la mostra es de 5 unitats, i per tant. A2 — 0,577, D3— Qi D4- 2,115. Dades de les 10 mitjanes 
mostrals: 

XS (102,7- 103,2- 102,8- 103,1- 102,5- 103,1- 102,9- 102,7- 102,4- 103,0). 

R- (0,3- 0,5- 0,3- 0,7- 0,4- 0,6- 0,8- 0,4- 0,2- 0,5). 


Fe 102,7-.103,2 4102,8-103,1-.102,5--103,14-102,9--102,7--102,4 -103 — 1028,4 


102,84 
10 


R 0340510370,7404406108104102405 47 
10 10 


5 047 


LCS- XY 4, 'R— 102,8470,577-0,47- 103,11 
LCIF X- 4, 'R- 102,84-0,577:0,47- 102,57 


LCS- Dg 'R— 2,115-0,47- 0,994 
LCI- D, R-0 


103,11 
102,84 


102,57 


L2 3 4 56 7 8 9 10 


0,994 


0,47 


12 3 4 5 6789 10 


Una empresa en el ajust de les seves màquines realitza els Gràfics per Fracció defectuosa dins del 
Control de Qualitat. En les 10 mostres realitzades, en lots de 100 unitats cada mostra, han aparegut 
respectivament les segiients peces defectuoses: 8- 9- 7- 11- 9. 5- 13- 7- 6- 8. Trobar: LCS, LCI i Gràfics. 


LCS 20908343, pesad 0089) 2 0083--3-0,0275 - 01657 
0,083(1- 0,083 
LCI -0,083-3 Ed aE) - 04083-3-0,0275 - 0,000235 


12 345 6 7 8 9 10 


Desenvolupar el Diagrama de Gantt per una carrega de màquina en el cas segúent: 


Producte A: 20h. de Taladradora, 12h. de Torn, 20h. de Rectificadora, 20h. de Fresadora 
Producte B: 20h. de Torn, 16h. de Fresadora, 20h de Taladradora, 12h de Rectificadora 
Producte C: 20h de Fresadora, 12h de Rectificadora, 24h de Torn, 16h de Taladradora 
Producte D: 16h de Rectificadora, 16h de Taladradora, 12h de Fresadora, 16h de torn 


Les màquines funcionen de Dilluns a Divendres inclusiu, en 2 torns de 8 hores cada un. L'ordre de la 
sequència de les operacions es el del enunciat i en cada operació es fa la totalitat de les peces que 
conformen cada producte. 

Solució 


Cada línia vertical del Diagrama de Gantt representa 4 hores de treball. 


Ll 


ret LLA 
LLELLLELELEELEECTEIT TEI 


444009 


3700.12- 44,400 


T 5 51,02004- 29500 4 44,400 390,42 


Calcular el temps tipus d'un cicle de treball format per tres elements diferents. 


1.- Temps manual exterior per cada peça s'han recollit els segients temps de rellotge (43- 47- 49. 4539, 
amb unes activitats de (120- 107- 103- 115). 


2.- Temps manual a màquina en marxa per cada peça s'han donat els segients temps de rellotge en el 
sistema Bedaux (1,33'- 1,4'- 1,5'- 1,45") amb activitats (80- 75- 72- 73). 


3.-Temps irregular manual exterior de buscar 100 peces, una mesura de 3.7009 a una activitat de 120. 
L'element de màquina te un temps técnic. Tt- 1.200 
Els coeficients de fatiga son: R- - Temps extern 1324 


- Temps intern 1126 
- Temps de màquina 820 


C,) 510275 4 44,4- 95,42 C, 295 (14 0,11) 
Tp3 5 95,42 (140,13) C,5 3274500 
C,7 107822 


Tm) Tms 1148) 
Tm: 1.200 (140,08) 


Tere 1.296 


O4R OO 044-0,25 
Am ale —— 


1: 107 
14 


Cm- Tm: Am- 1.296: 1,07- 1.389,6 


Cs C,t Cms 1.497,40 


En el diagrama d'activitats simultànees home - màquina, tenim les segients dades: Temps manual 
exterior— 90", Temps manual interior— 0, Temps de màquina- 1502 Per millorar el rendiment s'acopla 
un dispositiu que permet reduir el temps manual exterior en 409, que serà el valor del temps manual 
interior després de la modificació. Trobar temps total del cicle. Saturació de l'operari. Saturació de la 
màquina, abans i després de la modificació i l'increment de productivitat. 


C290 CL 850 C,240 
i o Tm-150 EO Tms150 
l ca i 
LT i Po C-200 
Q—————————y : i 


Abans Desp 
C, 90 50 
C, 0 40 
c 90 90 
T, 150 — 150 
C 240 200 
S, 375 45 
S, 625 TS 


Productivitat 100 X 


va 
ge 


Productivitat 100:240- X.200 
X- 12099 


A Productivitat- 2096 


Trobar el temps total del cicle de treball (C), el rendiment real optim i el rendiment de pagament optim, 
en el sistema centessimal de suplements concedits per la saturació de l'element automatic, del que es 


coneixen les segiients dades: temps manual exterior— 1209. Temps manual interior— 802. Temps de 
màquina- 1609, 


C, 80 
Es ea — 05 
T, 160 
A SA al PEE La 11428 
14 14 


Ca ST, Ap 5160:114 - 182857 


CC, FC, 5/1204182,857 - 302,857 


Sa, DD 
14 14 


4160 - 245,7 


HH-C, 47, 51204160 - 280 


HH —280 
Rend. real optim ss — - 51139 
end. real optii C 2457 
C 302857 
Rend. Pagament optims —: ———— - 1,232 
CEEC DN a gasa 


Calcular el temps normal, temps normal representatiu i temps tipus d'un cicle de treball format per 2 


elements diferents. 


1- Alimentar màquina, per cada peça s'han près a l'atzar els segiients tipus de rellotge (40-46-48-43)9, 
amb unes activitats de (120-107-103-115). 


2- Donar marxa i recollir peça acabada, donant de temps de rellotge en el sistema Bedaux (1,33'-1,4'- 


1,5'-1,45') amb activitats (80-75-72-73). 


En ambdòs cassos els suplements per necessitats personals es del 594, i per treballar de peu el 706. 


1 

TR FA 

40 120 

46 107 

48 103 

43 115 
Y- 1961102 

2) 

1,33 80 

L4 15 

L5 72 

145 73 
y-708 


FA TN-TRFA 
12 40:1,2748 
1,07 46-1,07-49,22 
1,03 48:1,03-49,44 
LI 43:1,15-49,45 
80 i43 1,33:1,33-1,77 
60 

P qe 1412571,75 
60 

LE L512-L8 

60 

Bea 145-1,21-1,76 
60 


TNp 54902: 


